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Verfahren zur Herstellung von Schlauchen 

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von gummier- 
ten Schlauchen oder Rohren bzw. Schlauchen aus Elastomermaterial . 

Gemafi der bisherigen Praxis werden gummierte (rubberized) 
Schlauche wahrend der Vulkanisation von einer zusammenhangenden 
HUlle aus Blei umgeben, die dem Produkt ein Form- und Oberfla- 
chenfinish erteilt. Dieses bekannte Verfahren fiihrt zwar zu be- 
friedi^enden Er 3 ebnissen, es ist jedoch teuer und selir unhand- 
li^n, insbesondere da es die Handhabung betrachtlicher Bleige- 
wicnte erfordert, beim Abstreifen bzw. Abtrennen der festen Blei- 
hiiile vom geharteten bzw. vulkanisierten Produkt Schwierigkeiten 
bereitet und mit nachteiligen Verlusten an wiederzuverwendendem 
Me tall verbunden ist. 

Es wurde nun gefunden, daJ3 alle gewtinschten Ergebnisse, 
die bei Verwendung einer Bleihulle erhalten werden, durch Auf- 
scnrumpfen einer nichtmetallischen Htille aus Nylon oder der- * 
gleichen auf den ungehSrteten Schlauoh erzielt werden kSnnen pnd . 
dafi sich daneben andere und E7©sentliche Vorteile durch dios© , 
neue Technik ergeben. • 

! 
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An erster Stelle 1st hier die Handhabung sehr viel ge- 
ringerer Materialgewichte, verglichen mit dem Verfahren unter 
Verwendung von Blei zu nennen; die ef fektive Dicke der HUlle 
kann wesentlich vermindert sein, das geschmolzene Nylon kann 
bequem bei einer niedrigeren Temperatur als Blei gehandhabt 
werden, die NylonhUlle 1st leichter vom fertiggestellten Produkt 
abzustreifen als das Blei, und sie 1st besser als dieses fur 
die Wiederverwendung geeignet, wobei ^leich^eiti- wesentlich 
geringere Veriuste auftreten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellun,- von Schlauch- 
material durch Hartung oder Vulkanisation von entsprechendem 
von innen unterstutztem ungehartetem bzw. noch nicht vulkani - 
siertem Material 1st daher im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, 
daS man den von innen unterstUtzten und noch nicht geharteten 
Schlauch fortlaufend durch e in. Bad aus geschmolzenem syntheti-.. 
schen Polyamld mit einem relativ hohen und scharfen Schmelz- 
^punkt und starker Volumenkontraktion beim tibergang in den festen 
Zustand und Festwerden, wie Nylon, und dann durch eine Kuhlzone 
leitet und so eine feste PolyamidhUlle auf den ungeharteten • 
S'oblauOh aufsohrumpft und den innerhalb dieser HUlle unter 
Druck gehaltenen Schlauch auf die Hartungs- bzw. Vulkani sati ons - 
temperatur aufheizt, und vorsugsweise die HUlle abschlieBend 
vow ausgeharteten Material abzleht,, 

Blase, und udera Merkmale und Vorteile dss arfindungsgemaSen 
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Verfahrens werden anhand der nachf olgenden Beschreibung eines 
sur Erlauterunj angesebenen Aus fuhrunjjsbei spiels besser ver- 
standlich vrerden* Die Beschreibung nimmt Bezu£ auf die ange- 
fugten Zeiclanun^en; es seigen: 

Fig, 1 eine Anlage zur Durciif unruns des Verfahrens,, 
im Schema; 

Fig. 2 einen Teil derselben in Aufsicht; 

Fig. p den Querschnitt eines umhullten Schlauches., 
wie er aus dem Bad aus geschmolzenem Nylon 
hervorgeht; 

Fig. 4 veranschaulicht den Vorgang des Abstreifens 
der Nylorihulle vom geharteten SchlaucTu 

Das vorliegende Beispiel ze^b die Anwendung des erfindungs- 
gernaBen Verfahrens bei der Herstellung von gummiertem Schlauch, 
der nach Formung durch Extrusion oder in ublicher Weise uber 
einen Ziehdorn (mandrel) unter Warme und Druck viilkanisiert 
v* T ird« 

Der noch nicht vulkanisierte Schlauch 10 wird von einer 
Spule auf einem kreisformigen Stander oder Gestell 11 abge- 
sogen und durch koraprimierte Luft von etwa 6,13 at Uber An- 
schliisse ll 1 unter Innendruck gehalten. Alternativ kann die 
, notwendige innere Abstutzung auch durch Zurlickhalten jeweils 
aufeinanderfolgender Schlauchlangen auf dem Ziehdorn erreicht 
werden. 
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Der innen unterstUtzte Sohlauch wird durch die FUhrungs- . 
rollen 12 und 13 zu einen, Vorrat aus geschmolienem Nylon ge- 
leitet und durch dieses Band hinduroh, das In einem elektrlsch 
beheizten OehSuse 15 enthalten 1st, das von etnen, (SohUttgut)- 
Triohter U her mit Nylon In gekornter Form versorgt wlrd. Im 
Gehause 15 befindet sioh alne Rammer Mr das geschmolzene Nylon, 
duroh die dar nichtgehSrtete Sohlauch hindurohgeleitet wlrd und 
diesa Kammer mtindet In der kreisformigen EstrusionsmatrizeJ^w. 
"DUse", deran Querschnltt in Fig. 3 gezeigt wlrd. " 

Nach Varlassan das Censuses 15 wlrd der beschichtete 
Schlaueh duroh elne KUhlsehlange 16 geleitet, in welcher der 
geschmolzene Nylonuberzus in elne reste NylonhUlle 30 umgewandelt 
wird. in dlese,m Stadium zieht sloh die NylonhUlle kraftig zu- 
sammen und erteilt de„ eingescnlossenen unvulkanisierten Sohlauch 
eina eingeebnete geglattete Oberf laehenbeschaf fenheit . Das ge- 
schmolzene Nylon kann auf elne Temperatur von 204-232°C aufge- 
heizt warden und aus der KUhlsehlange als HUlle (des Schlauohes) 
von vielleicht 0,25 bis 1,27 mm Dlcke hervorgehen. 

Der umhttllte Sohlauch wlrd dann langs eines welter ausge- 
dehnten Kttnlweges geleitet, wobel slch die mil. auf dem Schlaueh 
noch welter zusammenzieht. wahrend eln wesentlioher InnendruoK 
im Schlaueh aufrechterhalten wird. Der umhUllte Schlaueh kann 
• kontinuierlich duroh die "Duse" Oder Matrize und litass des KUhl- 
weges mit einer Qeschwindigkeit von etwa 32.4 m/min vorwarts- 
bewegt werden. 
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Wie hier gezeigt, wird der umhtillte Schlauch durch ein 
Forderband 17 beim Verlassen der Kuhlschlange 16 aufgendmraen 
und zwischen Aufgabebandern 18 und 19 nach rechts geleitet. Der 
Sohlauch wird dann iiber eine PUhrvmgsrolle 20 und unter einer 
beweglichen Rolle (dancer roll) 21 "entlang zu einem Gestell 22 
geleitet, wo er zu einer Spule mit geeigneter Lange aufgewiekelt 
wird. Diese von Nylonhullen umsohlossenen SchlauchlSngen kbnnen 
nun zu irgendeiner passenden Zeit durch eine- geeignete Behandlung 
gehartet Oder vulkanisiert werden. 

Die Dusenoffnung (die opening) am Auslafiende des Geh'auses 
15 ist so gestaltet, da£ die daraus hervorgehende Hulle an 
gegenuberliegenden Wandseiten zwei Langskerbungen bzw. -nuten 31 
aufweist. Die Hulle kann unteriialb dieser Einkerbungen auf 0,5 mm 
verraindert sein und so leicht gespalten bzw. aufgetrennt und von 
dem nun vulkanisierten Schlauch entfemt werden. Wie in Pig. 4 
gezeigt ist, wird die HUlle an gegenUberliegenden Seiten langs der 
Einkerbungen 31 aufgespaltet und man erhalt so zwei Bander 31', 
die vorUbergehend auf Rollen oder Spulen 23 und 24 aufgewiokelt 
werden konngn. PUr die Wiederverwendung in der vorstehend be- 
schriebenen ;Weise kbnnen die Bander von diesen wieder entfernt, 
getrocknet Und zerkleinert werden, Dar vulkanisierte Schlauoh - 

JO ist inzviisahen fertig fttr die Lagerung oder zum Versand. 

/ ,. 

Die Bezel chnung "HylaaF g wt© 'si4 voranstehend gebraueht ' 
wird, bezeiehnet irgende^a 6©Qlgn©fceB hochsohmelzenclQQ s^sitte" 1 
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tisches-Polyamid mit einem relativ scharfen Sohmelzpunkt und 
einer starken thermischen Volumenverminderung bei der Verfesti- 
gung vom geschmolzenen Zustand her. 
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Patentanspruche 

—— — — — — ~* "~ **■* — — — — ^ — ~ , 

1. Verfahren zur Herstellung von Schlauchmaterial durch Hartung 

oder Vulkanisation von entsprechendem von innen unterstutztem 
ungehartetem bzw. noch nicht vulkanisiertem Material, d a - 
durch gekennzeichnetj dafi man den von 

innen unterstutzten und noch nicht geharteten Schlauch fort- 
laufend durch ein Bad aus geschrnolzenem synthetischen Polyamid 
mit einem relativ hohen und scharfen "Schmelzpunkt und starker 
Volumenkontraktion beirn Ubergang in den festen Zustand und 
Festwerden* wie Nylon, und dann durch eine Kiihlzone leitet und 
so eine feste Polyamidhulle auf den ungeharteten Schlauch auf- 
schrumpft und den innerhalb dieser Hulle unter Druck gehaltenen 
Schlauch auf die Hartungs- bzvf. Vulkanisationstemperatur auf- 
heizt, und vorzugsweise die HUlle abschliefiend vom ausgeh&rteten 
Material abzieht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da£ in 

der Nylonhiille bei ihrem ErhSrten und Festwerden auf dem Schlauch 
Langskerbungen gebildet werden. 

3-> Verfahren* nach Anspruch 1, dadurdi gekennzeichnet, daS das 
herzustellende Schlauchmaterial ein gummiertes Schlauchmaterial 
oder gehartetes Elastomermaterial 1st. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprtlche, dadurch ge- 
kennzeichnet / daB der umhlillte Schlauch auf einem Ziehdorn oder 
von innen durch den Oruck eines Strbmungsmediums unterstUtzt 
vulkanisiert wird, 0 0 9 8 8 5/ 1 7 1 2 
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5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi man die auf geschrumpf te Polyamidhulle des 
Schlauches durch vxeitere AbkUhlung langs eines Kuhlweges noch 
fester auf schrumpf t . 

6. Verfahren nach einern der vo range he nden AnsprUche, insbesondere 
zur Herstellung von Schlauchen aus hartbarem Elastomermaterial, 
dadurch gekennzeichnet, dafi man Jewells einen Abschnitt des 
ungeharteten Elastorner-Schlauches durch ein Polyamid-Bad und. 
eine daran angren^ende Extras ions -"DUse" leitet und den be- 
schichteten Schlauch rasch abkuhlt bzw. abschreckt und dann bei 
geeigneter Temperatur und innerem Druck nartet. 

7 . Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch das Entfernen 
der festen Polyamidhulle vom geharteten Schlauch, Wiederauf- 
schmelzen des so entfernten festen Polyamids und Wiederverwendung 
fiir das Verfahren. 
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